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@ PROCEDE DE PHAGE FURTIF DES FEUILLES DE PAPIER SUPERPOSEES ET DESTINEES A DES PLIAGES 
CROISES. 



\§y Precede de pliage furtif des feuilles de papier super- 
poshes et destinies k des pliages crotshs. 

L'invention concerne un proc6d6 rendu possible par 
deux outils de coupe dont rune est retard6e et qui perniet le 
croisement des plis sans y provoquer de piissures. Dans 
I'appareil de pliage d'une presse rotative i bobines, un pre- 
mier outil de coupe fixe place sous la pointe inf erieure (8) du 
triangle rend furtif le premier pli longitudinal du papier. Et un 
second outil de coupe retard6e grace k une succession li- 
n6alre de coupes f ranches et de dentures, plac6 dans le dis- 
posltlf usuel de perforation (9) permet d'obtenir des points 
d'attache sur la iigne d'un premier pli (7) k rendre furtif, qui 
deviennent des points de rupture au cisaillement cree pen- 
dant le pli croise suivant (6). Prochde particulihrement des- 
tine au pliage du papier. 




2782504 



- 1 - 

La pr6sente invention concerne un proG6d6 de pliage 
pour les matferiaux en feuilles superpos6es et destinees ^ un 
pliage crois6, coiwne le papier mis en oeuvre pour la 
fabrication des ouvrages imprimis et fagonnfes, rendu possible 

5 par des outils de coupe. 

Le pliage croise des mat6riaux en feuilles superpos6es 
comme le papier, entraine 1' emergence de contraintes de 
traction k I'extrados de la flexion, et de compression a 
I'intrados de cette flexion, lesquelles se traduisent par des 

10 plissures aux croisements perpendiculaires des plis 

successifs, et par des positionnements d6sax6s de chacune des 
pages du cahier, ou signature, r§alis6 par le pliage. 

Les pliages crois6s du papier en feuilles superpos6es 
sont traditionnellement r6alis6s par 1' Industrie graphique au 

15 moyen de divers appareils de pliage- Les presses rotatives a 
bobines disposent g§n6ralement d'un appareil de pliage qui 
comprend au moins une unit6 de pliage longitudinal, et des 
unites de pliage transversal, perpendiculairement aux plis 
precedents. Cela peut etre mis en oeuvre avec des bandes de la 

20 largeur des bobines, ou bien avec des rubans qui ont 6t6 
pr6alablement coupes longitudinalement . Toutes les 
productions de cahiers, ou signatures, realisfees par ces 
moyens sont sujettes a la formation des dites plissures qui 
naissent au point de croisement des plis. Ces plissures ont 

25 des consequences multiples. Elles d6t6riorent 1' aspect visuel 
de I'ouvrage imprim6 en cachant parfois des lettres de texte, 
et en provoquant des ondulations qui altdrent la perception 
de 1' image imprimee. Elles provoquent le positionnement 
d6sax6 de chacune des pages de I'intrados du pliage. Elles 

30 sont la cause des deplacements ult§rieurs de ces pages, par 
foisonnement au cours de la dur6e de vie de I'ouvrage 
imprim6. Au plan physique elles g6nferent une sur6paisseur des 
angles par rapport au reste des cahiers, cela se traduit par 
de grandes difficultes S faire entrer ces cahiers en grand 

35 nombre dans des unit6s de regroupement destinies aux 



2782504 



operations de faconnage ulterieur. Cela se traduit souvent 
par des deformations de ces unitfes de regroupement • Mais 
cette surepaisseur des cahiers provoque §galement celle d'un 
angle de I'ouvrage fini, qui en comporte plusieurs. 

5 La gravite des plissures augmente avec le nombre de 

pages des cahiers, et avec l'6paisseur du papier mis en 
oeuvre. Cela conduit 4 de grandes difficult&s § produire des 
cahiers de 32 pages et 48 pages, ou plus, avec des papiers 
d'epaisseur §lev6e/ pour lesquels il est communfement admis 

10 qu'il faut limiter la pagination des cahiers k 24 pages, ou 
16 pages, ou meme 8 pages. Les consequences des plissures du 
croisement des plis perpendiculaires sont done visuelles, 
pratiques, et 6conomiques . Leur suppression am61iorera 
1' aspect visuel des ouvrages imprim6s, ce qui satisfera les 

15 clients et les lecteurs. Cela r6tablira la g6om6trie des 

cahiers et celle des ouvrages finis, ce qui amfeliorera aussi 
les operations du fagonnage. Leur suppression amfeliorera la 
structure 6conomique de fabrication des ouvrages imprimis en 
offrant aussi la possibility de produire des cahiers de forte 

20 pagination avec des papiers d'6paisseur elevee, sans avoir 
A baisser la vitesse de production des rotatives ni celle des 
^quipements de fagonnage. 

Des tentatives ont 6t6 men§es depuis des d^cennies pour 
eliminer ces plissures et remfedier aux imperfections qu'elles 

25 entrainent, soit en pratiquant une perforation lin6aire sur 
la ligne du pli qui sera crois6 par un suivant, soit en 
pratiquant sur cette meme ligne des d6coupes tr6s 61abor6es, 
ou en pratiquant une coupe sur une partie de cette ligne. Si 
certaines de ces m6thodes, qui demandent parfois 

30 1* installation de dispositifs consequents et onereux, 
reduisent les plissures, et/ou les d6placent dans les 
ouvrages imprimis et pli6s, aucune ne rfepond de maniSre 
satisfaisante au problSme pos6. En effet, les ondulations des 
pages subsistent, et leur positionnement est toujours d6sax6. 

35 Les dispositifs de coupe selon la pr6sente invention sont 
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destines ^ supprimer la cause de la formation des plissures 
en creant un procede qui n*existe pas i ce jour dans les 
appareils de pliage des presses rotatives ^ bobines/ ni dans 
les autres appareils de pliage du papier de 1' Industrie 
graphique. 

La presente invention repose sur deux principes. Le 
premier principe est qu*^ ce jour les cahiers imprimes et 
pli6s par 1' Industrie graphique presentent deux plis crois6s, 
plus souvent trois plis croises, parfois plus. Et s'il est 
imperatif de conserver des plis materialises pour permettre 
les operations ulterieures de fagonnage des ouvrages, 
lesquelles sont r^alisfees k des vitesses de plus en plus 
eiev6es grace a des mat6riels automatis6s/ il n'est pas 
indispensable de les conserver tous enti^rement. L' analyse 
des conditions exactes du fagonnage est done n§cessaire. Le 
second principe est que si les plissures se produisent, cela 
est da 6 la liaison des feuillets entre eux, qui subsiste 
apres leur pliage, et qui devient le lieu de rencontre des 
contraintes de directions contraires de traction et de 
compression, provoquees par la flexion de I'empilement des 
feuilles superpos^es, au croisement avec le pli precedent. II 
s'y produit un cisaillement . II convient done de supprimer 
les liaisons des feuillets plies la ou la presence du pli 
materialise' n' est pas indispensable au fagonnage. Ainsi le 
pliage, dont le but premier est de placer les pages du cahier 
dans un ordre croissant, de mani6re repetitive et en autant 
d'exemplaires que desire, peut n'etre que furtif s'il n'a pas 
de role technique ulterieur 4 jouer. 

Pour cela la presente invention introduit un premier outil 
de coupe du premier pli longitudinal, place sous la pointe 
inferieure du triangle qui le realise pour 6viter tout 
deplacement non desire du papier dans son cheminement aval, 
Ainsi ce premier pli longitudinal n'existe que de maniere 
furtive, II n'aura 6te materialise que pendant le temps 
n6cessaire au placement correct des pages qu'il concerne. 
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Les feuilles ainsi superpos6es comme des rubans/ ne sont plus 
reunies entre elles, et vont pouvoir subir un pliage crois6 
perpendiculairement au premier sans provoquer la formation 
des plissures/ parce qu'elle seront libres de se d^placer 
5 lateralement sous 1' action des contraintes de traction et/ou 
de compression auxquelles elles seront soumises. 

La pr6sente invention introduit un second outil dont le 
role est de provoquer une coupe retard6e. II s'agit d'une 
lame qui comporte une succession lin6aire de parties 
10 coupantes droites/ alternees avec des dentures de scie. 
Appliqu6e comme une lame perforatrice usuelle, dans son 
dispositif existant, exactement sur la ligne pr6vue du 
premier pliage, avec la p6n6tration rendue nfecessaire par 
I'epaisseur des feuilles superposeeS/ et s'appuyant sur la 
15 contrepartie habituelle d'une perforation usuelle, 1' outil 
permet de couper les feuilles superpos6es tout en les 
conservant reliees par des points d' attache menag6s par les 
dentures. Le profil et la hauteur des dentures, ou selon les 
cas, le reglage de la profondeur de p6n6tration de 
20 1 'outil/ permet de determiner la longueur rfesiduelle des 

points d' attache requis par I'ouvrage et la nature du papier 
mis en oeuvre. Lors du premier pliage des feuilles 
superpos^es, les points d' attache m6nag6s par les dentures 
permettent de conserver de la mati6re dans le premier pli, ce 
25 qui maintient les feuilles solidaires entre elles. L'ensemble 
peut done §tre pli6, puis achemin6 par les moyens usuels de 
1' Industrie, jusqu'au poste du pliage croise qui lui succede. 
Pendant que ce second pliage se realise en croisement du 
precedent qui a 6te prfealablement trait6 par 1' outil selon 
30 1* invention, les contraintes opposfees de traction et de 
compression qui s'expriment dans l'6paisseur des feuilles 
superpos6es, vont g6n6rer une force de cisaillement i leur 
plan de rencontre. Cette contrainte de cisaillement varie 
essentiellement selon l'6paisseur de l'ensemble des feuilles 
35 superpos6es multipli6e par 3,1416 et les caract6ristiques du 
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papier. Et chacun des points d' attache menag^s par I'outil 
selon 1' invention, se transforme alors en point de rupture 
aux dimensions requires par le r6glage de penetration. De 
cette fagon les feuilles sont liberies de toute liaison entre 

5 elles et peuvent se d6placer latferalement sans provoquer 
de plissures. Ainsi le second outil selon 1' invention 
initialise dans un premier temps la coupe du papier, qui ne 
se finalise que pendant le second pliage. II s'agit done 1^ 
aussi d*un pli furtif qui n'aura 6t6 mat6rialis§ que pendant 

10 le temps que dure le trajet allant du premier poste de pliage 
consid6r6/ ^ celui qui lui succ6de, 

Les deux outils selon 1' invention participent au 
proc§d6 qui rend possible de supprimer les plissures et leurs 
consequences, telles que les ondulations, les surfepaisseurs 

15 des cahiers et des ouvrages fagonn^s, ainsi que les 

difficult§s d' exploitation au stade du faconnage, et les 
limitations du nombre de pages des cahiers realises en 
plusieurs plis croisfes, avec des papiers d*6paisseur 61ev§e. 
Et avec les progr6s des techniques i venir, le proc§d6 peut 

20 fonctionner valablement grice k d'autres moyens de coupe, 
tels que I'eau sous haute pression, les ultrasons, le laser, 
ou autres, Et ce proc6d6, en l'6tat, ou avec d'autres moyens 
de coupe, permet de programmer math6matiquement le placement 
exact de I'empagement graphique de chacune des pages du 

25 cahier et de I'ouvrage. II donnera lieu A la creation d'un 
nouveau logiciel d' imposition, terme professionnel appropri6, 
qui integrera I'epaisseur du papier mis en ceuvre pour pr6voir 
le placement definitif des pages apr6s leur d6placement 
lateral pendant le pliage, 

30 Selon des modes particuliers de realisation : 

- Le premier outil selon 1' invention, situfe sous la pointe 
inf6rieure du triangle de la presse rotative S bobines qui 
realise le premier pli longitudinal, peut §tre une lame 
coupante, ou une molette de coupe, plac6e sur un support qui 

35 en permet le rfeglage de hauteur, 1* angle d'attaque, et la 
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profondeur de penetration. Ce support est articul6, de telle 
manidre que I'outil de coupe peut etre mis hors service quand 
cela est n6cessaire. L'ensemble du dispositif doit §tre 
suf f isamment solide pour resister aux contraintes mecaniques 

5 parfois entrainees par la rupture du papier. La partie 

coupante de ce premier dispositif de coupe 6tant fixe pendant 
son fonctionnement, elle est soumise k 1' abrasion introduite 
par les composants min6raux du papier, et ci de fortes 
contraintes thermiques introduites par le defilement du 

10 papier a de hautes vitesses lineaires, Elle est done 

interchangeable pour permettre de disposer en permanence 
d'une bonne qualite de coupe, A titre d'exemple non limitatif 
la partie coupante de ce premier dispositif peut itre une 
lame d'acier trait6, de 1 millimetre d'6paisseur avec un 

15 affatage biseautfe a 20% et etre dispos6e dans un rail qui 
permette de la placer dans la position souhait§e et de la 
bloquer par serrage. Le support peut disposer d'un socle 
metallique solidement fixfe sur le bati de la machine faisant 
front k la pointe infferieure du triangle/ et d'un bras 

20 articule §galement m6tallique qui autorise le reglage 

angulaire d'attaque dans le papier et la mise hors service. 

- Le second outil selon 1' invention peut etre configure pour 
traiter toute la longueur du premier pli consider^, et dans 
ce cas 1 ' emplacement du croisement du second pli doit 

25 correspondre 4 une coupe tranche allant de part et d* autre de 
ce croisement, sur une longueur qui, A titre d'exemple non 
limitatif, peut etre de vingt fois I'epaisseur des feuilles 
superpos6es par le premier pli, 

- Ce second outil peut Stre configure pour traiter un seul 

30 c6t6 du premier pli, et dans ce cas la coupe franche commence 
d*un seul c6t6 du point exactement pr6vu pour le croisement 
du second pli, 1' autre c6t6 de I'outil devant alors coromencer 
par une absence totale de coupe et de denture car cela peut 
etre rendu indispensable pour satisfaire 4 certaines 6tapes 

35 ultferieures du fagonnage des ouvrages imprimis. La longueur 
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de la coupe franche peut, ^ titre d'exemple non limitatif, 
§tre de vingt fois l'6paisseur des feuilles superpos6es par 
le premier pli consid6r6, ou de cet ordre de grandeur. 

- Ce second outil peut etre configure de telle manifere que 
5 son positionnement latferal soit r6glable pour en tirer le 

meilleur parti, en pratiquant cL titre d'exemple non 
limitatif/ des dSgagements dans les ouvertures d' accrochage, 
qui permettent egalement d'inverser le cote operationnel de 
la coupe retard6e selon 1* invention. Cela peut §tre rendu 
10 necessaire par certaines configurations d'appareils de pliage 
du papier, et par certaines techniques de fagonnage. 

- Ce second outil selon 1' invention/ peut §tre fabriqu6 A 
partir de metal ou de toute matidre permettant la fabrication 
d'outils de coupe. Mais le proc6d6 peut aussi 6voluer avec 

15 les progr6s des techniques de coupage. 

Les dessins annexes illustrent 1' invention : 
La figure 1 represente 1' emergence des contraintes opposees 
de traction (2) et de compression (3) qui se rencontrent au 
plan (4) pendant la flexion et le pliage sur la ligne (1) 

20 d'un empilement de feuilles superposfees. La figure 2 

represente schematiquement la succession la plus fr6quemment 
rencontree des croisements des plis longitudinaux (5 et 6) et 
transversaux (7) des appareils de pliage du papier par des 
presses rotatives 4 bobines. Cette figure 2 montre 6galement 

25 1 'emplacement (8) oil doit &tre plac6 le premier outil de 
coupe du proc6d6 selon 1' invention, et 1 ' emplacement (9) ou 
doit §tre plac§ le second outil de coupe retardee, dans un 
cylindre porte outil, avec son cylindre de contrepartie (10) . 
C'est done en ce point que la coupe retard6e est pratiquee 

30 sur la ligne ou sera r6alis6 le premier pli (7) pour n'gtre 
achev6e que pendant le pliage crois6 suivant (6), au poste de 
pliage (12) . La figure 3 repr§sente k titre d'exemple non 
limitatif, le premier outil de coupe plac6 sous la pointe 
inf^rieure (8) du triangle (11) de I'appareil de 

35 pliage d'une presse rotative ^ bobines. 
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La figure 4 represente a titre d' example non limitatif, le 
profil de I'outil de coupe retard6e de 1' invention, dans sa 
variante monolat^rale. Une section de coupe franche (13) et 
une section de non coupe (14) sont situ6es de part et d* autre 

5 du point exact du croisement des plis consideres. La figure 5 
represente a titre d'exemple non limitatif/ le detail du 
profil de la partie laterale de perforation (20) constitute de 
dentures (18) alternSes avec des sections de non coupe (19), 
laquelle est seulement destin6e d faciliter le pliage des 

10 feuilles superposees et permettre i I'air 6ventuellement 

emprisonn6 de s'§chapper. Les dentures (18) peuvent etre de 
pas, de profil, d'affutage, et de hauteur variables en 
fonction des besoins. La figure 6 represente a titre 
d'exemple non limitatif, le detail du profil de la partie 

15 lat6rale de coupe retard^e de I'outil de 1' invention (21), 
laquelle consiste en une succession de coupes f ranches (16), 
qui commencent exactement au point pr6vu pour le croisement 
des deux plis concernes (13), altern6es avec des dentures 
(15) dont le pas, le profil, la profondeur, I'afffltage, le 

20 nombre et 1 ' emplacement, peuvent etre adapt6s selon les 
besoins. En reference a la figure 4, I'outil de coupe 
retardee peut, k titre d'exemple non limitatif, comporter des 
amenagements (17) aux ouvertures (22) destinies i son 
accrochage dans le cylindre porte outil, pour permettre le 

25 rSglage precis de son positionnement lateral, ainsi que 

1' inversion du c6t6 op6rationnel par retournement . L' outil de 
coupe retardee de 1' invention est une lame qui peut, k titre 
d'exemple non limitatif avoir une 6paisseur de 1,0 a 2,0 mm 
et dont le profil peut etre rectangulaire, ou 

30 trapezoidal, ou d'une autre forme selon les besoins et les 
appareils de pliage consid§r6s. A titre d'exemple non 
limitatif, la sequence lat6rale de non coupe (14) est d'une 
longueur d'au moins 10 mm lorsqu'il s'agit de plier des 
feuilles superpos6es de papier, et la sequence lat6rale de 

35 coupe (13) d'une longueur 6quivalente A vingt fois 



2782504 



- 9 - 

l'6paisseur des feuilles de papier superpos6es apr^s le 
premier pli consid6re, A titre d* example non limitatif, les 
sequences coupantes de I'outil de coupe retard6e de la 
figure 4, peuvent avoir un angle d'affdtage de 20**. La 
hauteur (23) de I'outil de coupe temporis6e de 1' invention 
est determinee par les cotes du constructeur de I'appareil de 
pliage consid6r6. 

L'endroit (8) choisi pour le positionnement du premier 
outil de coupe de la figure 3 est une innovation qui peut 
valablement remplacer la technique actuelle de coupe au 
centre du c6t6 sommital du triangle, parfois mise en oeuvre. 
Le second outil de coupe retardfee peut §tre associ6 au 
premier lorsque deux plis successifs sont destines k dtre 
crois6s* lis peuvent 6galement etre utilises separ^ment, 
selon les besoins. Le proc§d6 de furtivation des plis selon 
1' invention, rendu possible par les deux outils de 
1' invention, est 6volutif et permet d'envisager deux, ou 
trois plis crois6s sans plissures, et plus en les multipliant 
autant de fois que de besoin et en modifiant les appareils de 
pliage du papier consideres. 

Le premier outil de coupe, et le second outil de coupe 
retardfee selon 1* invention, participent ensemble, ou 
s6par6ment, t un proc§d6 de pliage furtif qui est 
particuli^rement bien adapts aux pliages crois6s des feuilles 
de papier superposfees dans les appareils de pliage places en 
ligne des presses rotatives k bobines, et S ceux qui sont 
realises par les appareils de pliage des feuilles de papier 
dans les ateliers de fa^onnage. 
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REVENDICATIONS 

1) Procedfe de pliage particuli6rement bien adaptfe au 
pliage des feuilles de papier superposSes dans les machines 4 
plier le papier qui 6quipent les presses rotatives S bobines/ 
et a celles des ateliers de fagonnage qui plient des feuilles 

5 caract6ris6 par 1 'utilisation de deux outils de coupe, quels 
qu'ils soient, dont I'une est retard6e. 

2) Proc6de de pliage selon la revendication 1 
caract6rise en ce qu'il met en ceuvre un premier outil de 
coupe plac6 sous la pointe inf6rieure du triangle (8), Ce 

10 premier outil qui peut etre dot6 d'une lame de coupe (23) ou 
d'une molette de coupe remplacables, est fixe pendant qu'il 
fonctionne, il peut etre r6glable en hauteur (24), en angle 
d'attaque (25), et en profondeur de penetration (26), et 
permet de couper le papier dans le premier pli longitudinal 

15 immediatement apr^s sa realisation par le triangle (11). 

3) Precede de pliage du papier selon la revendication 1 
caracterise par le fait que la deuxi6me coupe est termin6e 
par I'effet de cisaillement issu des contraintes oppos6es de 
traction et de compression, qui apparaissent dans l'6paisseur 

20 des feuilles superpos6es soumises i des pliages crois6s 
successifs. 

4) Precede de pliage selon la revendication 3 
caractferise en ce qu'il met en oeuvre un second outil de coupe 
alternee par des sequences de dentures qui retardent cette 

25 coupe en laissant des points d' attache dans les feuilles de 
papier superpos6es, dans I'attente de la contrainte de 
cisaillement qui sera produite au cours du pliage crois6 
perpendiculairement A celui sur la ligne duquel la coupe 
retardee a ete pratiqu6e. Ce second outil initialise la coupe 

30 sur la ligne du premier pli (7), mais celle-ci ne devient 
totale que lorsque I'effet de cisaillement g6n6r6 par le 
pliage croise suivant (6) transforme les points d' attache 
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en points de rupture, ce qui libere chacune des feuilles 
superposees et leur pennet de se deplacer lateralement . 

5) Proc6d6 de pliage selon les revendications 2, 3, et 
4 caracterise en ce que les deux outils de coupe peuvent etre 

5 utilises simultanement ou s6par6raent, selon les besoins. 

6) Premier outil de coupe utilis6 dans le precede selon 
la revendication 2 caract6ris6 par 1 'articulation (25) de son 
support, qui permet de le placer en fonction, ou hors 

f onction. 

10 7) Deuxi^me outil de coupe utilise dans le precede 

selon les revendications 3 et 4 caract6ris6 en ce qu'il peut 
s'agir d'une lame positionnable dans les dispositifs 
pr6existants (9, 10) des machines a plier le papier des 
presses rotatives 6 bobines, et celles des ateliers de 

15 faQonnage des feuilles. 

8) Deuxieme outil de coupe utilise dans le procede 
selon les revendications 3, 4, et 1, caracteris6 par une 
succession linfeaire de parties coupantes droites (13, 16), 
alternees par des sequences de dentures de scie (15), dont la 

20 grandeur et les emplacements sont d^termin^s en fonction des 
caracteristiques de la machine a plier et selon les besoins. 

9) Deuxieme outil de coupe utilis6 dans le proc6d6 
selon les revendications 3, 4, 7, et 8 caract6ris6 en ce 
qu*il peut etre configure pour traiter toute la longueur du 

25 premier pli considere, et dans ce cas 1 'emplacement du 
croisement du second pli doit correspondre a une coupe 
franche allant de part et d' autre du dit croisement. 

10) Deuxieme outil de coupe utilis6 dans le proc§d§ 
selon les revendications 3, 4, 7, 8, et 9 caract6ris§ en ce 

30 qu'il peut etre configure pour traiter un seul cote du 

premier pli consid6r6, et dans ce cas la coupe franche (13) 
commence d'un seul cdtfe du point exactement pr6vu pour le 
croisement du second pli, 1' autre c6t6 devant alors commencer 
par une absence totale de coupe et de denture (14) . 

35 11) Deuxieme outil de coupe utilise dans le proc6d6 
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selon les revendications 3, 4, 7, 8, 9 et 10 caracterise en 
ce qu'il peut comporter des d6gagements (17) dans les 
ouvertures (22) destinees a son accrochage/ pour en faciliter 
le reglage du positionneiaent lateral et 1' inversion du cote 
op6rationnel, par retournement . 
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